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На машиностроительных предприятиях г. Екатеринбурга ежегодно 
образуется до 400-500 тонн хромсодержащих шламов после обезвреживания 
отработанных хромсодержащих электролитов (ОХЭ) на станциях 
нейтрализации.
ОХЭ -  техногенные токсичные отходы 1 класса опасности 
гальванических производств содержат (кг/м3): 150 (IV), 5-8 хрома (III), 2,5 
серной и 1,5 борной кислоты, 8-10 железа (III). При оптимальной загрузке 
линии хромирования машиностроительного предприятия замена рабочих ванн 
нанесения хромовых покрытий осуществляется раз в квартал. Полная разовая 
замена ванны не позволяет провести сброс ОХЭ в поток промывных 
хромсодержащих сточных вод. ОХЭ накапливаются в спецемкостях и 
дозируются в поток сточных вод, поступающих на станцию нейтрализации.
Совместная обработка 1 м3 ОХЭ с промывными водами на станции 
нейтрализации приводит к увеличению расхода реагентов (железного купороса 
на 2 т, извести на 2,5 т) и выхода шлама на 2,5 т при сбросе со сточными 





















































































































































































































обезвреживание 1 м3 ОХЭ с учётом минимальных штрафов за сброс сточных 
вод и хранение шламов составляют более 3,5 тыс. рублей.
Зарубежный опыт переработки ОХЭ позволяет выделить два 
направления : регенерация ОХЭ и утилизация в производстве хромистых 
солей. Регенерация ОХЭ наиболее эффективна с применением электродиализа, 
а применяемые на УОМЗ и АО «Уралмаш» г. Екатеринбурга реагентный 
(фосфатный) и ионообменный методы лишь значительно удлиняют срок 
службы электролита хромирования. В условиях промузла г. Екатеринбурга при 
наличии специализированного предприятия по выпуску хромсодержащих 
соединений наиболее целесообразным является переработка ОХЭ на 
хромистые соли.
Разработана технология безопасного перемещения и кондиционирования 
в условиях АО «Хромпик» ОХЭ с дальнейшей переработкой на хромовый 
дубитель. На основании входного аналитического контроля, позволяющего 
классифицировать ОХЭ по примесям, применяется оптимальная технология 
кондиционирования, обеспечивающая получение товарных хромсодержащих 
соединений.
Централизованный сбор ОХЭ от предприятия с осуществлением 
входного аналитического контроля по составу, при организации системы 
отчётности позволяет учитывать движения ОХЭ в форме-2 ЭТП отходы, 
повысить информативность о движении отходов и прекратить бесконтрольное 
обращение с ОХЭ (накопление в незарегистрированных емкостях; сброс в 
горколлектор, варьирование отчётностью массы гальваношламов).
В 1997 г. от предприятий г. Екатеринбурга осуществлена эвакуация ОХЭ 
с последующей переработкой на хромовый дубитель в АО «Хромпик». 
Накоплен положительный опыт работы с предприятиями и отработан 
технологический процесс переработки ОХЭ.
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